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Abstrak 
 
             PT. Es Hupindo bergerak di bidang produk barang-barang plastik cetakan 
(Plastick Injection Moulding) dan juga produk-produk perkantoran (stationary). 
Permasalahan yang terjadi pada PT. Es Hupindo adalah kurangnya sarana 
komunikasi yang mendukung sistem produksinya. Saat ini komunikasi antar lini 
produksi maupun antara gudang dengan lantai produksi sering terputus, dalam 
berkomunikasi perusahaan hanya mengandalkan operator pengangkut komponen 
yang bekerja dengan mengandalkan pengalaman atau intuisi. Sehingga dalam 
pelaksanaannya sering ditemui kendala komunikasi yang akan menghambat 
kelancaran produksi. Pemecahan masalah ini dapat dilakukan dengan menerapkan 
salah satu alat dalam pencapaian sistem produksi Just In Time, yaitu sistem kanban. 
Sebab kanban merupakan sarana komunikasi yang mampu menginformasikan 
pekerja agar memproduksikan komponen yang diperlukan dalam jumlah dan waktu 
yang diperlukan. Hasil yang dicapai dengan mengusulkan sistem kanban ini adalah :  
Memperbaiki komunikasi pada lantai produksi PT. Es Hupindo ;  Meminimasi Work 
In Process ( dari 999 pcs menjadi 124 pcs );  Meminimasi luas area pallet ( dari 2 
pallet menjadi 1 pallet );  Penghilangan pemborosan yang terjadi di PT. Es Hupindo. 
 
 
 
 
Kata Kunci 
 
Sistem kanban, Production Kanban, Withdrawal Kanban, Signal Kanban.  
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